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@ Verfahren zur Herstellung von hinterspritzten Kunststoffformteilen 

® Die Erfindung betrifftein Verfahren zur Herstellung von 
^hinterspritzten Kunststofformteilen mit dekorativ geprag- 
ter Oberflachenbeschichtung, wobei das Dekormaterial in 
ein SpritzgufSwerkzeug eingelegt wird, das Dekormaterial 
bei geschlossenem Werkzeug mit einem Gas unter Druck 
beaufschfagt wird, so daft das Dekormaterial in die Kavi- 
taten des Spritzgufewerkzeuges gedruckt wird und da- 
nach das Hinterspritzen des Dekormaterials mit einem 
Kunststoff erfolgt. 
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Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von hinterspritzten Kunststoffformteilen mit dekorativ 
gepragter Oberflachenbeschichtung. 5 

Kaschierte Foimteile mit gepragten Oberflachenbe- 
schichtungen werden insbesondere bei Innenverkleidungen 
von Kraftfahrzeugen eingesetzt. Man verwendet derartige 
Fonnteile beispielsweise fur Tiirinnenverkleidungen, Arma- 
turenblenden und zur Verkleidung der A-, B- , C- und D-S au- 10 
ien von Kraftfahrzeugen. 

Kaschierte Kunststofiformteile werden aber auch im Au- 
Benbereich bei Kraftfahrzeugen eingesetzt, beispielsweise 
fur die Spiegeleinfassungen bei AuBenspiegeln. 

Zur Herstellung derartiger hinterspritzter Kunststoffform- 15 
teile ist es Stand der Technik, daB zunachst ein Forrnteil im 
SpritzgieBverfahren hergestellt wird, das aus einem thermo- 
plastischen Kunststoff besteht. AnschlieBend wird dieses 
Forrnteil mit einer gepragten Folie oder einem Dekormate- 
rial uberzogen und mit Klebemitteln an dem Forrnteil befe- 20 
stigt 

Andererseits ist es im Stand der Technik aber auch be- 
kannt, zunachst das Dekormaterial besonders im Falle von 
Folienmaterial zu verformen und tiefzuziehen und das so 
verfonnte Fohenmaterial in einem zweiten Verfahrens- 25 
schritt mit einem thermoplastischen Kunststoff zu hinter- 
spritzen. Ein derartiges Verfahren wird beispielsweise in der 
EP 0 371 425 Bl beschrieben. Dabei wird ein kalt-reckba- 
res Folienmaterial bei einer Arbeitstemperatur unterhalb der 
Erweichungstemperatur des Folienmaterials, bevorzugt im 30 
Bereich von 80 bis 130°C, mit Hilfe eines Druckmittels wie 
Druckluft oder einem Inertgas unmittelbar und direkt beauf- 
schlagt und isostatisch verformt. Das Verfahren wird weiter- 
hin bei sehr hohen Drucken durchgefuhrt, die bevorzugt 
zwischen 50 und 300 bar liegen. Fur diese Hochdruckver- 35 
formung konnen Formwerkzeuge eingesetzt werden, die 
grundsatzlich vom PreBlufturnforrnverfahren her bekannt 
sind und nur an den wesentlichen hoheren Druckmitteldruck 
angepaBt werden miissen. 

In einem zweiten Verfahrensschritt kann dann die so her- 40 
gestellte tiefgezogene Folie in ein SpritzguBwerkzeug ein- 
gelegt werden und anschUeBend rnit einem thermoplasti- 
schen Kunststoff hinterspritzt werden. 

Aus der japan isc hen Patentschrift JP 4-325215 (A) ist 
weiterhin bekannt, daB die Folie zunachst mit Luftdruck an 45 
die Formwand angelegt wird. Nachdem die Folie in engen 
Kontakt mit der Formwand gebracht worden ist wird das 
thermoplastische Material eingespritzt. 

Aus der japanischen Patentschrift JP 5-24070 ist bekannt, 
daB die Folie mit heiBem Luftdruck an die Formwand ange- 50 
legt und gleichzeitig erwarmt wird. Danach wird die Folie 
durch Ansaugen eng an die Formwand angelegt und mit 
thermoplastischen Material hinterspritzt. 

Dieses Verfahren des Standes der Technik weist jedoch 
wesentliche Nachteile auf. Fur die Durchfiihrung des Ver- 55 
fahrens sind grundsatzlich zwei Werkzeuge notwendig, 
namlich ein Formwerkzeug, in dem das Folienmaterial ver- 
formt oder tiefgezogen wird und ein SpritzguBwerkzeug, in 
dem das anschlieBende Hinterspritzen mit einem thermopla- 
stischen Kunststoff erfolgt. Weiterhin wird die Verforrnung 60 
des Fohenmaterials mit einer nicht unerheb lichen Tempera- 
turerhohung bewirkt, die bevorzugt im Bereich zwischen 80 
und 130°C durchgefuhrt wird. Dies bedeutet, daB insbeson- 
dere temperaturempfindliche Dekormaterialien wie gewebte 
Stoffe oder temperaturempfindliche Kunststoffe mit diesem 65 
Verfahren nicht verarbeitet werden konnen. Derartige De- 
kormaterialien neigen namlich dazu, bei hohen Temperatu- 
ren und dem gernaB dem Verfahren vorgesehenen hohen 


Druck ihre Oberflache so stark zu verandern, daB moglicher- 
weise eine gewollte dekorativ gepragte Oberflachenbe- 
schichtung nicht mehr erhalten wird, sondern es zu einem 
lediglich flachen Andriicken des Dekormaterials in das je- 
weihge Formwerkzeug kommt. Das Verfahren ist sornit sehr 
aufwendig und kostenintensiv und kann daher fur einen ko- 
stengunstigen Einsatz zur Herstellung von hinterspritzten 
Kunststoffformteilen nicht imrner verwendet werden. 

Im weiteren Stand der Technik ist es auch bekannt, das 
Verfahren zur Herstellung von hinterspritzten Kunststoff- 
formteilen in einem Schritt durchzufuhren, wobei dann das 
Dekormaterial direkt in das SpritzguBwerkzeug eingelegt 
wird und dieses Material mit einem thermoplastischen 
Kunststoff hinterspritzt wird. Beim Hinterspritzen wird das 
Dekormaterial durch den Druck des thermoplastischen Ma- 
terials tiefgezogen und in die entsprechende SpritzguBform 
gedriickt und so eine dekorativ gepragte Oberflachenbe- 
schichtung erzeugt So beschreibt beispielsweise die 
EP 0 320 925 Al ein Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
stoffformteilen mit gepragter Oberflachenbeschichtung, bei 
dern die Fonnteile mit einer die Oberflachenpragung auf- 
weisenden Folie uberzogen werden. Dazu wird eine unge- 
pragte tiefziehfahige Folie in ein SpritzguBwerkzeug einge- 
legt, das mindestens auf Teilbereichen seiner Innenoberfla- 
che eine Pragestruktur aufweist und danach ein flieBfahiger 
Kunststoff in das Forrnteilwerkzeug eingebracht. Es wird 
rnit einem Druck von etwa 10 bis 130 bar gearbeitet. In be- 
vorzugter Weise wird gleichzeitig oder im AnschluB an das 
Einspritzen des aufgeschmolzenen thermoplastischen 
KunststofTs ein Gas in die Kunststoffschmelze eingebracht 
und der Druck im Forrnteil so lange aufrechterhalten, bis der 
Kunststoff wenigstens weitgehend verfestigt ist. 

Dieses Verfahren hat den Vorteil, daB eine einschrittige 
Verfahrensfuhrung bei der Herstellung der hinterspritzten 
Kunststofffcrmteile moglich ist. Es besitzt andererseits aber 
den Nachteil, daB es bei kompliziert geforrnten Formkor- 
pern haufig zu einer nicht ausreichenden Ausfullung der Ka- 
vitaten im SpritzguBwerkzeug kommt, so daB die dekorativ 
gepragte Oberflachenbeschichtung nicht gleichrnaBig ist. 
Ein weiterer Nachteil ist, daB auch bei diesem Verfahren re- 
lativ hohe Ternperaturen auf das Dekormaterial einwirken, 
da iibliche SpritzguB verfahren im Temperaturbereich von 
170 bis 300°C durchgefuhrt werden. Die flussige thermopla- 
stische Schmelze trifft im SpritzguBwerkzeug bei diesen 
Ternperaturen auf das Dekormaterial. Es kann daher insbe- 
sondere bei temperaturempfindlichen Dekormaterialien zu 
einer Zerstbrung der Oberflache kommen, so daB bei diesem 
Verfahren nur entsprechende temperaturresistente Folien- 
kunststoffe eingesetzt werden konnen, 

Es ist weiterhin bekannt, daB insbesondere bei kompli- 
ziert geforrnten Formkorpern Schieber eingesetzt werden, 
die dafur sorgen, daB das SpritzguBmaterial moglichst in 
alle deflnierten Bereiche des Werkzeuges eindringen kann, 
Durch Anwendung dieser Schieber kommt es jedoch bei 
dem Dekormaterial haufig zur Faltenbildung bzw. zur Be- 
schadigung. Weiterhin besteht die Gefahr, daB das Material 
flachgedriickt wird und damit eine dekorative Pragung nicht 
mehr moghch ist. 

Die technische Aufgabe der Erfindung liegt daher darin, 
ein Verfahren zur Herstellung von hinterspritzten Kunst- 
stoffformteilen zur Verfugung zu stellen, daB die oben ste- 
henden Nachteile vermeidet und insbesondere in einem Ver- 
fahrensschritt durchfuhrbar ist und auch fur temperaturemp- 
findliche Dekormaterialien geeignet ist. 

Diese technische Aufgabe wird gelost durch ein Verfah- 
ren zur Herstellung von hinterspritzten Kunststoffformtei- 
len, das dadurch gekennzeichnet ist, daB das Dekormaterial 
in ein SpritzguBwerkzeug eingelegt wird, das Dekormaterial 
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bei geschlossenem Werkzeug mit einem Gas unter Druck 
beaufschlagt wird, so dafi das Dekormaterial in die Kavita- 
ten des SpritzguBwerkzeuges gedruckt wird und danach das • 
Hinterspritzen des Dekormaierials mit einem Kunststoff er- 
folgt. 5 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird das Dekor- 
material bei Raumternperatur mit einem Gas unter Druck 
beaufschlagt. 

Mit diesen MaBnahmen wird erreicht, da6 insbesondere 
bei temperaturempfindlichen Dekormaterialien ein Eindriik- 10 
ken des Dekormaterials in die gepragte innere Oberflache 
des SpritzguBwerkzeuges ohne groBere Ternperatureinwir- 
kung erfolgen kann. Es kommt weiterhin aufgrund der 
gleichrnaBigen Druckverteilung im Werkzeug zu einem ho- 
mogenen Eindrucken des Dekormaterials in die Kavitaten 15 
des SpritzguBwerkzeuges, so daB die Oberflachenpragung 
des Dekormaterials auch an kompliziert geformten Stellen 
gleichmaBig und einheitlich ist. Erst danach wird das Dekor- 
material mit einem thermoplastischen Kunststoff hinter- 
spritzt. Man erhalt so hinterspritzte Kunststoffforrnteile mit 20 
dekorativ gepragter Oberflachenbeschichtung. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform ist das Dekormaterial 
riickseitig rnit einem porbsen Vlies belegt. Dieses porose 
Vlies besteht aus ungewebten Fasern von geeigneten Ther- 
moplasten oder Glasfasem. Dieses Vlies ist fest rnit dem 25 
eingesetzten Dekormaterial verbunden. Beim Hinterspritzen 
nimmt das porose Vlies teilweise das Kunststoffmaterial 
auf, wodurch eine bessere Verbindung des Dekormaterials 
mit dem hinterspritzten Kunststoff ermoglicht wird. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform ist das 30 
Dekormaterial riickseitig mit einer Folie oder mit Folie und 
"PS S Vlies beschichtet. Diese MaBnahrne ist insbesondere bei 
gasdurchlassigen Dekormaterialien wie Gewebe oder Stof- 
fen sinnvoll, damit der aufgebaute Gasdruck auf das Dekor- 
material ausreichend wirkt und das Material in die Form- 35 
mulde des Werkzeuges gedruckt wird. 

In einer weiteren Ausfiihrungsfonn wird als Gas Luft, 
CO2, N 2 oder ein Edelgas oder ein Gemisch derselben ein- 
gesetzt Zum Hinterspritzen wird in bevorzugter Weise ein 
thermoplastischer Kunststoff ausgewahlt aus der Gruppe 40 
Polyolefin, Polyethylen, Polypropylen, Polycarbonat, Poly- 
amid, ABS oder PVC oder Gemische derselben eingesetzt. 

Das Dekormaterial wird beim Einsatz von Folien mit ho- 
hem Druck beaufschlagt, der im allgerneinen zwischen 20 
und 300 bar liegt. Als Dekormaterial werden bevorzugt ein- 45 
oder mehrschichtige Folien oder Stoffgewebe eingesetzt. 
Bei den mehrschichtigen Folien konnen auch Folien einge- 
setzt werden, die eine Lackschicht aufweisen. Diese wird 
von einer Schutzschicht abgedeckt. Bei diesen Folien lost 
• sich beim Hinterspritzen mit Substrat unter EinfluB von 50 
Druck und Hitze die Schutzfolie von der Lackschicht. Die 
geloste Lackschicht verbindet sich dann mit dem hinter- 
spritzten Kunststoff. Die restliche Lackschicht verbleibt auf 
der Schutzfolie und wird nach dem Hinterspritzen entfemt. 
So konnen lackierte Strukturen oder Beschriftungen erzeugt 55 
werden. 

In einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform erfolgt 
das Hinterspritzen des Dekormaterials durch mehrere im 
SpritzguBwerkzeug befindliche Einspritzkanale kontinuier- 
lich, so daB eine ausreichende Fullung aller Hohlraume ge- 60 
wahrleistet ist. In bevorzugter Weise wird dies im sogenann- 
ten Kaskadenverfahren durchgefuhrt. Dabei hegen die Ein- 
spritzstellen im SpritzguBwerkzeug untereinander. Die 
Spritzdiisen . werden dabei so gesteuert, daB zunachst der 
thermoplastische Kunststoff aus einer Diise austritt. Sobald 65 
das ausgetretene Material die zweite Diise erreicht, erfolgt 
das Ausspritzen des Kunststoffes aus dieser zweiten Diise. 
So wird gewahrleistet, daB alle Hohlraume gleichmaBig aus- 


gefiillt werden und keinerlei Liicken, Fehlstellen oder unter- 
schiedliche Dicken des Kunststoffmaterials erzeugt werden. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform werden 
die Formteile im SpritzguBwerkzeug innerhalb des Werk- 
zeuges geschnitten. 

Weiterhin ist es bevorzugt, den Kem der einen Halfte des 
SpritzguBwerkzeuges beim Beaufschlagen mit einem Gas 
unter Druck in die untere SpritzguBform zu fahren, um so 
das Volumen innerhalb des SpritzguBwerkzeuges zu verklei- 
nern und den Gasverbrauch fur die Druckerzeugung zu ver- 
ringem. 

Die nachfolgenden Figuren sollen die Erfindung naher er- 
lautern. 

Fig. 1 zeigt das offene SpritzguBwerkzeug, 

Fig. 2 zeigt das geschlossene SpritzguBwerkzeug, wobei 
das Dekormaterial 5 bereits mit einem Gas unter Druck be- 
aufschlagt wurde und in die Formmulde 6 des SpritzguB- 
werkzeuges hineingedruckt wird, 

Fig. 3 zeigt die aufgespritzte Kunststoffformmasse im 
Verbund mit der Folie im Werkzeug mit den Schneidvor- 
richtungen, 

Fig. 4 zeigt das fertige Bauteil. 

Fig. 1 zeigt ein SpritzguBwerkzeug mit einer Formmulde 
6 und einer Aufnahme fur den Formkern 4. Im Formkern 2 
sind ein oder mehrere Gaskanale 3 mit GasverschluBdiisen 1 
eingebracht sowie ein oder mehrere unabhangig voneinan- 
der steuerbare Spritzdiisen 13. Das Dekormaterial 5 wird 
zwischen den Formkern 2 und die Formmulde 6 gelegt und 
kann ggfs. von einem Endlosband abgerollt werden. 

Fig. 2 zeigt das geschlossene SpritzguBwerkzeug, wobei 
das Dekormaterial 5 bereits mit einem Gas unter Druck be- 
aufschlagt wurde und in die Formmulde 6 des SpritzguB- 
werkzeuges hineingedruckt wird. 

In einem zweiten Verfahrensschritt wird dann das Spritz- 
guBwerkzeug geschlossen, wobei das Dekormaterial' 5 zwi- 
schen dem Formkern 2 und der Formmulde 6 eingequetscht 
wird und diese Quetschung gleichzeitig als Dichtung des 
SpritzguBwerkzeuges nach auBen dient. Bei gasdurchlassi- 
gen Dekormaterialien wird auf die zu beschichtende Seite 
bevorzugt eine Folie und/oder ein poroses Vlies 7 aufge- 
bracht. Es wird dann durch den Gaskanal Gas in deh Hohl- 
raum des Werkzeuges eingedruckt und so ein Druck aufge- 
baut, der gegen das Dekormaterial 5 druckt und dieses in die 
Formmulde 6 des SpritzguBwerkzeuges hineindriickt. 

In einem weiteren Verfahrensschritt wird dann in das in 
die Formmulde eingedriickte Dekormaterial 5 eine Kunst- 
stoffformmasse durch die Spritzdiisen 13 eingespritzt. Man 
erhalt ein hinterspritztes Kunststoffformteil mit dekorativ 
gepragter Oberflachenbeschichtung 9. 

Fig. 3 zeigt die aufgespritzte Kunststoffformmasse im 
Verbund mit der Folie im Werkzeug rnit den Schneidvor- 
richtungen. Die Schneidvorrichtung ist mit der Ziffer 10 be- 
zeichnet, die Kunststoffformmasse im Verbund mit der Folie 
rnit der Ziffer 9. 

Fig. 4 zeigt das fertige Bauteil 11, nachdem es aus dem 
SpritzguBwerkzeug entnommen wurde. Dieses Bauteil ent- 
halt die Kunststoffformmasse im Verbund mit der Folie oder 
dem porosen Vlies 9 sowie das Dekormaterial 5. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es erstmals 
rnoglich, auch temperaturempfindliche Dekormaterialien in 
einem Einschrittverfahren zu hinterspritzten Kunststoff- 
formteilen zu verarbeiten. Gegeniiber dem Stand der Tech- 
nik besteht der Vorteil, da/3 die Herstellung derartiger Form- 
teile in einem einzigen Werkzeug erfolgen kann. Dagegen 
ist es bisher Stand der Technik, daB Folien fur anspruchsvol-f 
lere 3D-Konturen vor dem Tiefziehen in einem separaten 
Werkzeug bis kurz unterhalb des Erweichungspunktes er- 
warmt werden und anschlieBend unter Einsatz von Vakuum 
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oder Uberdruck verformt werden. AnschlieBend warden 
diese Vorforrnlinge in ein SpritzguBwerkzeug uberfiihrt und 
hinterspritzt Einfachere Geometrien werden mit Folien d i- 
rekt im Werkzeug durch Hinterspritzen erzielt, dhne vome- 
riges Tiefziehen der Folien. In problematischerT Fallen, 5 
wenn diese Folien beispielsweise urn Kan ten gezogen wer- 
den miissen, werf en diese jedoch Falten. 

Andere flexible Dekormaterialien werden beispielsweise 
mit Werkzeugen fixiert und durch die Werkzeugkeme und 
plastifizierte Masse in die Konturen gezwungen. Dies hat je- 10 
doch den Nachteil, daB dieses Verfahren bei temperaturemp- 
findlichen Dekormaterialien nicht durchfuhrbar ist und daB 
es an kritischen Stellen zu Verstreckungen kommt, die nicht 
erwiinscht sind. 

Demgegeniiber bietet das erfindungsgemaBe Verfahren 15 
erstmalig die Moglichkeit, Dekormaterialien in ein Werk- 
zeug einzulegen und nach dem SchlieBen der Formhalften 
mit Gasdruck zu beaufschlagen. Hierdurch werden diese 
Materialmen ohne wesentliche Temperatureinwirkung in die 
Kavitat gepreBt. Im AnschluB daran wird die thermoplasti- 20 
sche Formmasse eingespritzt, was sofort die endliche Form 
des herzustellenden Teils ergibt. Durch dem jeweiligen Arti- 
kel angepaBte Beschnitteinrichtungen werden dann, falls er- 
forderlich, die endgiiltigen AuBenkonturen hergestellt Die- 
ser Beschnitt kann bevorzugt im aber auch auBerhalb des 25 
Werkzeuges erfolgen. 


oder ein Gemisch derselben eingesetzt wird. 

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zurn Hinterspritzen ein Kunststoff 
ausgewahlt aus der Gruppe Polyolefin, Polycarbonat, 
ABS oder PVC oder Gemische derselben eingesetzt 
wird. 

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Druck, mit dem das Dekormate- 
rial beaufschlagt wird, 20 bis 300 bar betragt. 

8. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Dekormaterial eine ein- oder 
mehrschichtige Folie oder Stoffgewebe eingesetzt wer- 
den. 

9. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Hinterspritzen des Dekormateri- 
als durch mehrere im SpritzguBwerkzeug befindliche 
Einspritzkanale kontinuierlich erfolgt, so daB eine aus- 
reichende und homogene Fullung aller Hohlraume ge- 
wahrleistet ist. 

10. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die hinterspritzten Formteile im 
SpritzguBwerkzeug innerhalb des Werkzeuges ge- 
schnitten werden. 


Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 


Bezugszeichenliste 

1 GasverschluBdiise (Ein- und Auslass) 30 

2 Beweglicher Formkern 

3 Gaskanal 

4 Aufhahme fiir Formkern 

5 Dekormaterial 

6 Formmulde 35 

7 Folie, poroses Vlies 

8 Gashochdruck 

9 Kunststoffiormmasse im Verbund mit Folie 

10 Beschnittvorrichtung 

11 Fertig dekoriertes Bauteil 40 

12 Abgaskanal 

13 Spritzdiise 


P aten t anspriiche 

45 

1. Verfahren zur Herstellung von hinterspritzten 
Kunststoffformteilen mit dekorativ gepragter Oberfla- 
chenbeschichtung, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Dekormaterial in ein SpritzguBwerkzeug eingelegt 
wird, das Dekormaterial bei geschlossenem Werkzeug 50 
mit einem Gas unter Druck beaufschlagt wird, so daB 
das Dekormaterial in die Kavitaten des SpritzguBwerk- 
zeuges gedriickt wird und danach das Hinterspritzen 
des Dekormaterials mit einem Kunststoff erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB das Dekormaterial bei Raumtemperatur mit ei- 
nem Gas unter Druck beaufschlagt wird. 

3 . Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Dekormaterial riickseitig mit 
einem porosen Vlies belegt ist, urn eine bessere Verbin- 60 
dung des Dekormaterials mit dem hinterspritzten 
Kunststoff zu ermdglichen. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Dekormaterial riickseitig mit ei- 
ner Folie oder einer Folie und einem Vlies beschichtet 65 
ist. 

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Gas Luft, CO2, ein Edelgas 
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DE19729780 

AB EP 890424 A UPAB: 19990217 

In a process for manufacturing plastic mouldings with decorative embossed 
surface coatings and a plastic backing the decorative material (5) is 
placed in an injection moulding tool (6), compressed gas (8) is injected 
into the closed tool to press the decorative material into the tool 
cavities and plastic is injected behind the decorative material. 

USE - For producing interior and exterior cladding components for 
vehicles . 

ADVANTAGE - The process can be carried out in a single stage and is 
also suitable for use with temperature sensitive decorative materials . 
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DE4480112 

AB WO 9517290 A UPAB: 19950810 

A method of producing a laminar moulded article composed of a surfacing 
material layer laminated with a resin layer, comprises filling a molten 
resin in a mould in which the surfacing material is placed. 

In this process a compressive fluidisation force is applied to the 
mould until the molten resin completely fills the mould and then the force 
is decreased . 

USE - The method is useful for producing interiors of automobiles, 
domestic appliances, etc. requiring high quality. 

ADVANTAGE - The method allows mass production of high quality moulds. 
Moulded articles obtained from this method have excellent texture, a 
feeling of quality, and excellent cushioning characteristics. 
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Abstract 


In a process for manufacturing plastic mouldings with decorative embossed surface coatings and a 
plastic backing the decorative material (5) is placed in an injection moulding tool (6), compressed gas 
(8) is injected into the closed tool to press the decorative material into the tool cavities and plastic is 
injected behind the decorative material. 
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